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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines neuartigen gemusterten Linoleumflachenge- 
bildes. 5 

Linoleum wird seit vielen Jahrzehnten in unifarbenen, ja- 
spicrtcn und iibcrwicgcnd auch in marmoricrtcn Mustcrun- 
gen hergestellt. Die Verfahren zur Herstellung von diesen 
Dessinierungen sind allgemein bekannt. Das Verfahren zur 
Herstellung der marmorierten Strukturen bekannt unter den 10 
Handelsnamen Marmorette® bzw. Marmoleum®) stellt sich 
wie folgt dar: 

Die aus den ublichen Rohstoffen fiir Linoleum, z. B. Lin- 
oleumzement, Holzmehl, Korkmehl, Kreide, Weisspigment 
und Buntpigmenten, gefertigten Mischmassen werden je 15 
nach gewiinsciiter Dessinierung in definierten Mengenantei- 
len gemischt und als gekratzte Mischmasse einem Walz- 
werk zugefiihrt. Das im Walzwerk erzeugte mehrfarbige, ja- 
spierte Linoleumfell (ca. 1,6 m breit) wird in ca. 2 m lange 
Stiicke geteilt und schuppenformig zu einem mehrlagigen 20 
Fellpaket gelegt. Die stark langsorientierte Jaspierung der 
Einzelfelle verlauft im weiteren Fertigungsprozess quer zur 
Kalanderfertigungsrichtung. Das Fellpaket wird jetzt dem 
Kalanderspalt zugefiihrt und auf die gewiinschte Starke der 
Deckschicht ausgewalzt. Zeitgleich mit der Deckschicht 25 
wird der Untergrund gefertigt, der aus Jutegewebe und aus 
kalandrierter, im Regelfall einfarbiger, Linoleummisch- 
masse besteht. Untergrund und Deckschicht werden aufein- 
andergelegt und im Bandkalander kraftschlussig miteinan- 
der verbunden. Anschliessend wird das noch nicht ge- 30 
brauchs^hige Linoleum in Reifehauser eingezogen, wo es 
durch weitere oxidative Vemetzung des Bindemittels Lin- 
oleumzement die fiir den Gebrauch notwendigen Zug- und 
Druckfertigkeiten erhalt. 

Der Nachteil des Verfahren zur Herstellung der her- 35 
konunlichen gemusterten Linoleumflachengebilde, bei de- 
nen unterschiedUch gefarbte, gekratzte Mischmassen direkt 
in einen Kalanderspalt geschiittet und zu einem jaspierten 
Linoleumwalzfell ausgewalzt werden, ist jedoch, dass 
zwangsweise mehr oder weniger stark langsgerichtete 40 
Strukturen resultieren, wodurch die GestaltungsmogUchkei- 
ten fiir ein gemustertes Linoleumflachengebilde stark einge- 
schrankt sind. 

Somit liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines neuartigen Lin- 45 
oleumflachengebildes bereitzustellen, welches eine groBere 
Variationsbreite der Musterung des herzustellenden Lin- 
oleumflachengebildes erlaubt. Ferner sollen vorzugsweise 
bereits vorhandene Herstellungsanlagen zur Herstellung 
verwendet werden konnen. 50 

Die Aufgabe wird durch die in den Anspriichen gekenn- 
zeichneten Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung 
gelost. 

Insbesondere wird die Aufgabe durch Bereitstellung eines 
Verfahren s zur Herstehung eines Linoleumflachengebildes 55 
gelost, welches die Schritte 

- Aufstreuen mindestens einer Sorte von ein- oder 
mchrfarbigcn Mischmasscpartikcln auf mindestens 
eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen Linoleumwalz- 60 
fells und 

- im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der 
Mischmassepartikel in das Linoleumwalzfell 

umfasst. 65 

Das Verfahren zur Herstellung der neuartigen Struktur ba- 
siert im wesentlichen auf dem Verfahren zur Herstellung ei- 
nes marmorierten oder jaspierten Linoleumflachengebildes, 



ist jedoch durch den Einbau zusatzlicher Verfahrens schritte 
im Produktionsprozess erganzt worden. 

Das Einstreuen andersfarbiger Partikel auf ein Linoleum- 
walzfell ist bei der Herstellung von Linoleumflachengebil- 
den bisher nicht angewandt worden, da bisher keine geeig- 
neten Streutechniken fiir die Linoleummischmasse zur Ver- 
fugung standcn. Ein bcispiclswcisc gcmaB der vorHcgcndcn 
Erfindung verwendbares Streuverfahren wird nachstehend, 
insbesondere in Verbindung mit Fig. 3, beschrieben. 

Die einzustreuenden Mischmassepartikel liegen in Form 
einer komigen Streumasse vor. Sie konnen sowohl ein- als 
auch mehrfarbig sein und es wird erfindungsgemaB minde- 
stens eine Sorte derartiger Mischmassepartikel auf das Lin- 
oleumfell eingestreut. Die Zusammensetzung der Partikel 
kann gleich oder verschieden von der Zusammensetzung 
des Linoleumwalzfells sein. Vorzugsweise weisen die Parti- 
kel eine bis auf die Pigmentierung ahnliche Zusammenset- 
zung wie das Linoleumwalzfell auf, noch bevorzugter sind 
die Partikel trockener als das Linoleumfell, d. h. linoleum- 
zementarmer. Vorzugsweise sind die Mischmassepartikel in 
mindestens einer zur Farbe des Linoleumwalzfells kontra- 
stierenden Farbe gefarbt. Die Partikel konnen alle im we- 
sentlichen die gleiche GroBe auf weisen, es konnen aber 
auch Partikel unterschiedlicher GroBe auf das Linoleumfell 
gestreut werden. Femer konnen die Partikel in unterschied- 
lichen Formen vorliegen, wie beispielsweise als unregelma- 
Bige Komchen, Kiigelchen oder eiformig. Vorzugsweise 
weisen die Partikel einen Durchmesser von 0,5 bis 20 mm, 
mehr bevorzugt von 0,5 bis 10 mm, auf. Es kann eine Sorte 
derartiger Mischmassepartikel oder auch zwei oder mehrere 
Sorten eingestreut werden. Die HersteUung der Partikel 
kann auf dem gleichen Weg wie bei der normalen Misch- 
masse erfolgen. Gegebenenfalls kann eine separate Aussie- 
bung erforderlich sein. 

ErfindungsgemaB konnen die Partikel auf ein unifarbiges, 
ein marmoriertes oder ein jaspiertes Linoleumfell gestreut 
werden. Das Linoleumwalzfell weist vorzugsweise eine 
Dicke von 0,5 bis 2,5 mm, noch bevorzugter von 1 bis 2 mm 
auf. 

Es ist ausreichend, die Partikel nur auf entweder die 
Riickseite oder die Vorderseite des Linoleumfells aufzu- 

streuen. Aus Grlinden einer noch gleichmassigeren, durch- 
gehenden Musterung kann es bevorzugt sein, beide Seiten 
des Linoleumfells mit den Partikein zu bestreuen. Femer ist 
es bevorzugt, die Partikel durch das Anordnen von siebahn- 
lichen Vorrichtungen wahrend des Streuvorgangs zu verein- 
zeln, um eine moglichst gleichmaBige und homogene Ver- 
teilung der Partikel auf dem Linoleumfell zu bewirken. Im 
allgemeinen werden die Partikel in einem unwiflkiirHchen 
Muster, wie es durch einen Streuvorgang entsteht, auf dem 
Linoleumfell zu liegen kommen und eingepresst werden. 
Die Partikel konnen aber auch in einem willkurlich voi^ege- 
benen Muster verteilt sein, beispielsweise in Form von geo- 
metrischen und ungeometrischen Figuren. Die Mischmas- 
separtikel werden vorzugsweise in einer Menge, bezogen 
auf das Gewicht des Linoleumfells von 10 bis 500 g/m^ ein- 
gestreut. 

Die Partikel werden nach dem Aufstreuen auf das Lin- 
oleumfell bcispiclswcisc mittcls cincr Mangel oder eines an- 
deren Press werkzeugs im wesentlichen verzugsfrei in das 
Linoleumfell eingedriickt. Vorzugsweise werden die Misch- 
massepartikel der Streumasse so tief in das weiche Lin- 
oleumfell eingepresst, dass moglichst ein ebener Abschluss 
mit dem Linoleumfell resultiert. Die Partikel konnen aber 
auch nur teilweise in das Linoleumfell gedriickt werden, so 
dass ein Linoleumfell mit einer nichtebenen Oberflachen- 
struktur erhalten wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsfonn des erfin- 
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dungsgemaBen Verfahrens wird das Linoleumwalzfell nach 
dem Aufstreuen und Einpressen der Partikel in beispiels- 
weise etwa 2 m lange Stucke geschnitten und dann mittels 
eines Felllegers zu einem schuppenformigen Fellpaket ge- 
legt. Dabei werden die Stucke vorzugsweise so gelegt, dass 5 
die urspriingliche Langsrichtung des Linoleumwalzfells 
qucr (90°) zur Transportrichtung dcs schuppenformigen 
Fellpakets zu liegen kommt. Anschliessend kann das Fellpa- 
ket beispielsweise mittels eines Fellkalanders auf die ge- 
wunschte Starke zu einem mustergebenden Fell (Deck- 10 
schicht) ausgewalzt werden und mit beispielsweise einer 
Doubliermangel mit dem Untergrund verbunden. 

GeniaB einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens kann das durch Aufstreuen 
und Einpressen von Linoleunipartikeln ausgeriistete Lin- 15 
oleumwalzfell auch direkt als niustergebendes Fell (Deck- 
schicht) mit dem Untergrund verbunden werden. 

Der Untergrund besteht in der Regel aus einem Tragerge- 
webe, wie beispielsweise Jute, Glasfaser- oder Kunststoff- 
gewebe, auf das eine dunne Schicht einer beispielsweise 20 
einfarbigen Linoleummischmasse kalandriert wird. 

Die kraftschliissige Verbindung von Untergrund und 
Deckschicht erf olgt beispielsweise mittels eines Bandkalan- 
ders oder ahnlichen Vorrichtungen. Die anschlieBende Rei- 
fung und weitere Verarbeitung erfolgt des durch das erfin- 25 
dungsgemaBe Verfahren hergestellten Flachengebildes wie 
bei herkommlichen Linoleumflachengebilden. 

tiberraschenderweise kann mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren ein Linoleumflachengebilde mit einer Struktur er- 
halten werden, die einerseits durch die Struktur des Lin- 30 
oleumfells und andererseits durch die eingestreuten, die 
Deckschicht durchdringenden ein- oder mehrfarbigen Parti- 
kel mindestens einer Sorte, die ein nahezu richtungsfreies 
Oberflachenbild ergeben. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfaliren kann eine unbe- 35 
stimmte Zahl verschiedener, neuartiger Linoleumstrukturen 
hergestellt werden. Allen Strukturen gemeinsam ist die Ein- 
streuung von ein- oder mehrfarbigen Mischmassepartikeln 
beispeilsweise in unregelmassiger Anordnung, wobei unge- 
richtete bzw. nur schwach orientierte Linoleumpunkte ent- 40 
stehen. Variationen sind durch die Auswahl der Form und 
Grosse, der Menge und Farbigkeit der eingestreuten Partikel 
und durch die Variation der Struktur des Linoleumwalzfells 
(marmoriert, uni, jaspiert etc.) moglich. 

Die vorliegende Erfindung betrifft daher auch ein Lin- 45 
oleumflachengebilde, welches eine Deckschicht als Matrix, 
die mindestens eine erste Farbe aufweist, und mindestens 
eine Sorte kontrastfarbener Partikel, die in die Matrix einge- 
bettet sind, umfasst. Die Deckschicht kann einfarbig, mar- 
moriert oder jaspiert sein und eine oder mehrere Sorten ein- 50 
und/oder mehrfarbiger in GroBe und/oder Farbe verschiede- 
ner und/oder gleicher Partikel enthalten. 

Die Partikel konnen nur in die Oberseite der Deckschicht 
eingebettet sein oder auch die gesamte Deckscliicht durch- 
dringen. Vorzugsweise liegen die Partikel in unregelmaBiger 55 
Anordnung vor, sie konnen aber auch in einem willkiirlich 
vorgegebenen Muster, beispielsweise in Form von geome- 
trischen und ungeometrischen Figuren, verteilt sein. 

Bczogcn auf das Gcsamtgcwicht der Deckschicht liegen 
die Partikel vorzugsweise in einer Menge von 10 bis 60 
500 g/m^ vor. 

Die Figuren zeigen: 

Fig, 1 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur 

Durchfiihrung einer bevorzugten Ausfiihrungsform des er- 
findungsgemaBen Verfalirens. Aus der vorgefertigten ein- 65 
oder mehrfarbigen Linoleummischmasse A wird im Fell- 
walzwerk 1 ein Fell ausgewalzt. Je nach Mischmasse A re- 
sulLiert ein unifarbenes bzw. jaspiertes Linoleumfell B. Uber 



4 

ein erstes Forderband 2 wird das Linoleumfell B auf ein 
zweites Forderband 3 transportiert, wo mittels einer Streu- 
anlage 4, welche die Mischmassepartikel vereinzelt, minde- 
stens eine Sorte einer ein- oder mehrfarbigen Streumasse C 
auf das Linoleumfell B gestreut wird. Nach dem Bestreuen 
des Linoleumfells B werden die Mischmassepartikel der 
Streumasse C mittels einer Mangel 5 ticf in das wcichc Lin- 
oleumfell B eingepresst, so dass moglichst ein ebener Ab- 
schluss mit dem Linoleumfell B resultiert. Das so prapa- 
rierte Linoleumfell D wird nun zum Fellleger 6 gefiihrt, in 
ca. 2 m lange Stucke geteilt und zu einem schuppenformi- 
gen Fellpaket E gelegt. Das Fellpaket E wird dabei derart 
auf ein weiteres Forderband legt, dass die bestreute Seite im 
Fellpaket E nach oben zeigt. Dieses Forderband fiihrt das 
Fellpaket E dem Fellkalander 7 zu, wobei die bestreute Lin- 
oleumfellseite der kalten Musterungswalze zugewandt ist. 
Im Fellkalander 7 wird das Fellpaket E auf die gewunschte 
Starke zum Strukturfell F (Deckschicht) ausgewalzt und in 
einem Doublierwalzwerk 8 mit dem Untergrund G verbun- 
den. 

Fig, 2 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur 
Durchfiihrung einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
fomi des erfindungsgemaBen Verfahrens. Wahrend gemaB 
der in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsfonn die Riickseite des 
Linoleumfells B mit den Partikeln C bestreut wird, wird in 
der Anlage 2 die Streumasse C direkt auf die Vorderseite das 
Linoleumfelles B gestreut. 

Fig. 3 ist eine schematische Ansicht einer Streuanlage 4 
fiir Linoleummasse, welche bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren verwendet werden kann. Dabei wird die Lin- 
oleummischmasse in einen Trichter (11) geschiittet, welcher 
sich vorzugsweise nach unten leicht konisch offhet, um eine 
Briickenbildung der Mischmasse zu verhindern. Eine profi- 
lierte Walze (14) nimmt in ihren Vertiefungen die Misch- 
masse auf, welche bei Rotation der Walze durch eine Rakel 
(12) in Hohe der erhabenen Walzenprofilierung abgestreift 
wird, so dais je nach Rotationsgeschwindigkeit eine genau 
bestimmte Mischmassenmenge in den Vertiefungen der pro- 
fiherten Walze (14) zur danach foigenden Auswurfbiirsten- 
walze (13) transportiert wird. Die gegenlaufig rotierende 
Auswurfbiirsten walze (13) dreht sich mit deutlich hoherer 
Geschwindigkeit als die profilierte Walze (14) und wirft mit 
der tief in die Vertiefungen der profilierten Walze (14) grei- 
fenden Biirste (13) die Mischmasse nach unten aus. Mit ei- 
ner zusatzlichen Reinigungsbiirste (15) konnen gegeben en- 
falls in den Vertiefungen der profilierten Walze (14) verblie- 
bene Mischmassertickstande ausgeworfen werden. Die nach 
unten ausgeworfene Mischmasse fallt auf ein changierendes 
Sieb (16), welches zur Egalisierung und einer gleichmaBi- 
gen Streuung beitragt. Unterhalb des changierenden Siebs 
(16) konnen noch ein oder mehrere feststehende Siebe (17) 
angeordnet sein, welche die in eine schrage Fallbewegung 
gebrachten Mischmassepartikel bremsen und mit moglichst 
wenig Energie auf das dicht darunter vorbeiziehende Lin- 
oleumfell auftreffen lassen. Ein Forderband (3) transportiert 
das bestreute Linoleumfell zu einer Mangel (5), mittels der 
die relativ stabilen Linoleumpartikel in das weiche Lin- 
oleumfell eingepreBt werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Lin- 
oleumflachengebildes, welches die Schritte 

- Aufstreuen mindestens einer Sorte von ein- 
oder mehrfarbigen Mischmassepartikeln auf min- 
destens eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen 
Linoleumwalzfells und 

- im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der 
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Mischmassepartikel in das Linoleum walzfell um- 

fasst. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Linoleum- 
walzfell beidseitig mit Mischmassepartikeln bestreut 
werden. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Parti- 
kcl mittcls cincr Mangel odcr cincs andcrcn Prcsswcrk- 
zeugs in das Linoleumfell eingedriickt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei ein unifarbenes, marmoriertes oder jaspier- 10 
tes Linoleumwalzfell verwendet wird. 

5. Verfahren einem der vorhergehenden Anspruch e, 
wobei eine Zusammensetzung der Mischmassepartikel 
verw^endet wird, welche einen geringeren Anteil Lin- 
oleumzement aufweist als das Linoleumwalzfell. 15 

6. Verfahren einem der vorhergehenden Anspriiche, 
wobei das durch Aufstreuen und Einpressen von 
Mischmassepartikeln ausgeriistete Linoleumwalzfell 
geschnitten, zu einem schuppenformigen Fellpaket ge- 
legt und anschiiessend zu einem mustergebenden Fell 20 
ausgewalzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei 
das durch Aufstreuen und Einpressen von Mischmas- 
separtikeln ausgeriistete Linoleumwalzfell direkt als 
mustergebendes Fell zum einem Linoleumflachenge- 25 
bilde verarbeitet wird. 

7. Linoleumflachengebilde, umfassend eine Deck- 
schicht als Matrix, die mindestens eine erste Farbe auf- 
weist, und mindestens eine Sorte kontrastfarbener Par- 
tikel, die in die Matrix eingebettet sind. 30 

8. Linoleumflachengebilde nach Anspruch 7, wobei 
die Deckschicht unifarben, marmoriert oder jaspiert ist. 

9. Linoleumflachengebilde nach Anspruch 7 oder 8, 
welches in GroBe und/oder Farbe gleiche oder ver- 
schiedene Partikelsorten enthalt. 35 

10. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 9, wobei die Partikel nur in die Oberseite der 
Deckschicht eingebettet sind. 

11. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 9, wobei die Partikel die gesamte Deckschicht 40 
durchdringen. 

12. Linoleumflachengebilde nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 11, wobei die Partikel in einer Menge, bezo- 
gen auf das Gewicht der Deckschicht, von 10 bis 
500 g/m^ vorliegen. 45 
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